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schichteten Kun^ u S ,^ lun ° eines farb ^- 
Afazeichen oder ein° K e ' nern Schi,d - °>™™ 
wieetwaeinerAirbao AhHf ! Ver2lerun 9 bereitgestellt 
Bauteil selbst dSJaKwS D?s Varff* ° der W0 das ' 
Schritte Bereitstellen e nes fShZ l ^ 0 " umfaBt die 

durch Diffusion zwZcZTrio? J? ch ° des Ba utragers 
dungdesgewOnS. farhhr ^"^^hen unter Bil 
tails lnnarh.lt efne " F?,SSK h ' Ch,eten Ku "«stoffb au - 
form,dievondemFormho^r»^ aUmS f iner s P™g U (5- 
trennt ist, welch ?X Va° m^^' W ^ umfom 9" 
gewendet wird vak ""mformen des Filmblatts an- 
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Beschreibung 



Verfahren 2ur Hemeltnl Und insb «ondere auf 

"offieUen.dieflTrcZ ve " 8 T farbbesc nichte,en Kunst- 5 

Die Beschichtung von "SLffi > k6n " 6n - 10 
gewohnbch nach d°em Fo™ er 6rf ° lg£ 
macbl konipliziene A n ] afie 7 n [ Beschlc ntungsprozeB 
gedessen hone AusXTbZT^ Und 6rforden inf °I" 
"rikeine bewdHli£^g^-»»8 « einer Fa- 
zum Aufspritzen von Farbe und ^l? ln ? UmUn,gebun S 15 
und Ausharten der Farbe Zi , ^ Und zum B^ilzen 
bilindustrie vemendl werdJ T v' *" to d er Automo- 
bag-Abdeokungen, SSJ^S*^ Air- 
re.lgestelit werden. Diese Tc£ T dergletcben, be- 

SchilderundandereAbzeTchen Lv nen aUCh dekorative 
die zur Anbringung odeS", Verae ™g en umfassen, 
gerichtet sind 8 Befesu e u "g auf den Bauteilen ein- 

verwendet werden, gelegen^ ^T'"^ f^Wa 25 
«>ve Schilderoder Si?! f * " befesti g te dekora- 
gegossen oder gei^nm ton f aufweis en, dieentwederan- 
"erden. Solche'S er Snf n ^^.^ * ef °™ 
Zeichens annehmen das Fahrit 6,085 ^ od er 

Fabrzeugs oder dile^hen dt ,' ^ Heme,ler d « 30 
SchildersindastheSh SenH ^ ^ dekorali ven 
samteindruck des SZ" U " d V6rbessern de " Ge- 
bag-Abdeckungen beS aT^T™' Weil V ' e ' e Air- 
Lenksaule wegfliegS soUif da deS „ Airb ^ von der 
SchildsicberandeSdSuL h r 2UgCD6ri e e dekoraliv e 35 

d 'jSSSP des $£^£S? sem ' damit es bei 

d en Sn S£ ^ f ^-Ibasis in 

denen Freisetzung vonTucS™ n A 7 endun S verbu °- 
in die Luft 2U BeWke & Besta "dteiien 40 
MiaB gegeben. Demzufolg m uS d? Umweltsch "*es 
Losungsnuttel streng OteSaSS wtn erdam P f »ng richer 
^dSicberbeltsvSt^ 

™gen, nach der fX clchtun 6 ^ Vereie " 
die sdlistischen und asSchen LTT damit sie 

gehorige InnenausstattuTferfr n Anf ° rde ™gen & die zu- 
cber Bauteile nach der Fn^ K ° 16 Bescb ichtung sol- 
Menken htaKS^S?!^? - zu Qua " ta - » 

derDicke jedes eta^^^^*™* und 

Polyo!efin-VerbundJiir da e a > s |,r ^P'^chen 
PkwoderL kwvewe J; d ^ fur S5 

eine; riK£S?J£* «» Anbringen 

mungsprozeS. n einem v akuumfor- 

US 4,952,351 und US 5.466,410^^.. . « 
fahren zur Herstellung von Airh^ 7S \ &D Ver " 
aufolasbares Airbag System ,uU § : Abde f kun gen fur ein 
Fitatrager, der nach seS Fn '"l"" blndun S s ^igen 
schichtet wird. ' Foim gebung mit Farbe be- 

HeSutTet^bfb" ^ Verfah - - 65 

-Reiner ^SS^^^ 



des Schilds nach Ir V^Zn ^ ^ BaUtfiils u "d 
wobei des weiteren daa '& aus | escbl °«en isi und 
baulicbe Vollstandigke r TezS W ^ ? fl durch se «e 

zur Hers ^^fe'Tti ^ ein ^erfahren 
einer angebeffeten C erut t ° lelen Baulei ^ "° d 
Schildes oder einer VfeSX 6,065 beschicb ^ten 
Bameil angebeftet sind^ ZSs^ LS? b6Schich ^s 
sichtspunkte der Beschichtunfwt t ' , 0b f' Q uai itatsge- 
zen. Trockenspruhen. Jajfiiwgt ^1°^ S ^ 
= ng, Veru.einigung -- i ?^ b :~ 

einem darin gebildeien s c ^ 6 b f ch,chreten Baute ils mit 
AusschuB beimFormen d£ b6r61L2UsteUen . ^obei der 
Weine Oberfl ac bcndefe kt e 1 ^T^V™ 6 ^^ ™* 
konnen,vermiedenwird ' °" ,g abgedeckt ^rden 

^^^2X^7 T - Verfab^n 
Schild, W ie beispielsvJS^ S! r ^ S6nichtete n Bauteils mit 
Seitenverkleidunt. u^S i ^ bd f k ^ e ^ 

^^&^SJn b6 - ht d ^n, ein 
sicher und einsttickig £SS& 5 ^ mt d6m Bauteil 
hrauch und im Beufeb d^B^ ^ im Ge ' 

Airbag-Abdeckung, sicher und ^ S' D61S P lelsweis e einer 
ren zur Herstellung 7nZ s "ii * ' SL '. SOWie ein Ve rfah- 
Zur Lo sun „ die 8 "J 165 a S °l cben Bau 'eil S bereitzustellen 

gaben wird efn g e ^ t es KunT^ DdUD P g6ma,3er AufJ 

einer SpritzguBform crp^r^, i g ' das lln H °h"-aum 
che das ge wunsS £T ^ dl6 eine Gestal1 hat, wel- 
umfafit fin Fi^u Z ^T ^ DaS BaUte " 
Oberflache,diegemei r s o b f " T 6in6r untere ° 
und das Schild Lgn D Z7£ * I m ' 6 Kunsts ^ffbau,eil 
Polyester, PolyuS u,S ^'f Wird aus de ^ «» 
Gruppe ausgewihlt D™ Fiimhi!^? X ^° nat best ehenden 
ling vakuumgeformt, dtr hfden t 2U 6iD6ID Vorfo ™- 
setzt wird. Das flTu Ji u mf.Rr dClForm ei "ge- 

Elastomer, das in d?i2!? P M ^moplastisches 
und einen Bautrager ^b^ de ; ^sprit* wird 

tatoflfbauteils 8 an d e unt e Ob!! " 8 ^ g6fonnten 
nngsgebundenwird. O b ertache des Vorform- 



w o — uwi wuu. " 

Weiterhin wird ein Verfahr P n , « 
Kunststoffbauteik und einl S Farbe h^'f U " g eines 
des oder Ornaments das ftr^l b ? SCh,chteten Scb i'- 

dem Kunststom,auSl angepaBUsLhf C , k ' 86 ^ 0m,Ung mit 
fahren gehoren die SchritfeT bereit 8estellt. Zum Ver- 

^moSS^ mh 6iner «*- -d 

wanschteKunststoffbauteiid^uTd hC gE - 

den E HoKm£l P S^^^^^^^^ E — i" 

BautragersfuTden 2Ur&Z6UgUng 



binden. Uoerilache des Vbrfonnlings zu 

wJd S VeSen^uf aSSSS^ Ausfiih ™^°"n 
n>erien Kraftfahr2 eufiba S^ U ^ 61085 « efo ™"en l ami . 
"'nfafiidieScS S llS bereit g e ^n,. Das Verfahren 
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Wau als geformtes F^bS S™ 5 ? 0 "' Um das 
'eren Oberflache in dU vorh« ' ° beren und ei "=r un- 

- p«„ M , j nutderu n^renOber/lacb e Hec„ r ^ endem K °ntakt 

PS 6 -§5^S^ 
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Hers e Uu ; g e r n ™f AUSfiih ™ nSSf0rni d « Verfahrens 

a^s derGruppe, die Wobei d as Fiimblat, 
bonat besteht, ausgewahh s ^' P ° lyurethan "nd Polycar- 
ahren das WtaJK^fe.^V 
hohlraum, u ra einen \feribm£. ^ I ? m e,nem F °™- 
Vorfonniings in dec 2 S rhaItCn ' das Ei ^etzen 

tsotasssssfeSt 



den. zwiscben zwei Pl atfer ]]£ % 5sch °«ener SteHung mit 
Vorfonniing. l3 " en des F °nnk6rpers eingeseczten 

fSi ^r^tt'St des h h r k6mmiichen 

Jung und zeigt den FormhrThi/ " S eschl °«ener Stel- 
Bau^gers & den m " dem ZUr Bild "ng des 

Kunststoff. Wonnhng emgespdtzien fliissigen 
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am Annaturenbrett eines Kraftfatoeugs auf der Beifahr-r- 

i>child IS (oder Aozeichen, Verzierung usw) welch-s vor 
zugswe.se nach der erfindungsgemaBen Lehre einsttickio 
ml aer Airbag-Abdeckung geformt ist Das Schild 15 kann 
je nach der Anwendung und der erfindungsgemaBen Lehre 
bebebige Gestalt, GroBe oder UmriB haben. Beispielsweise 
kann, wie m Fig. 1 UD d 2 dargestellt, das Schild 15 symme- 
Uisch oder langbch sein, sine Kriimmung haben und geeig- 
nete Details, mc die erhabenen flugelanigen Abschnkte 17 
des 5.ch. ds 15, aufweisen. Der Schildabschnitt 15 ist auch 
relauv klem ,m Vergleich zur GroBe des entsprechenden 
Bauteils, h.er der Airbag-Abdeckung 10, dargestellt 

Die Airbag-Abdeckung 10 umfaBt eine einstiickige farb- 
beschichtele AuBenschicht 12, bestehend aus einem Fihn- 
blatt, vorzugsweise einem vorbeschichteten Filmblatt. das in 
einer Valcuumform aus einem mit dem Airbag-Korper oder 
Bauu-ager 14 kompaublen Werksloff vakuumgefonnt 
wurde. Der Airbag-Korper 14 ist vorzugsweise in einer 
bpntzguBform spntzgegossen und besteht vorzugsweise aus 
einem thermoplastischen Elastomer. Das Elastomer des Air- 
bag-Korpers oder Bautragers 14 sollte mit der AuBenschicht 
12 kompatibel se.n, sodaB die untere Kontaktflache der Au- 
Benschicht 12 sich durch Diffusion mit der vorderen Kon- 
^ktflache des Airbag-Korpers 14 durch Diffusion zwischen 
den Flachen in der SpritzguBform verbindet, wodurch eine 
Jrennung des Airbag-Korpers 14 von der AuBenschicht 12 
beim Gebrauch der Airbag-Abdeckung 10 vermieden wird 
Die AuBenschicht 12 besteht aus einem mit Farbe vorbe- 
schichteten Filmblatt. Das Filmblatt ist vorzugsweise ein 
Blatt aus Polyester wie Mylar®, Polyurethan oder Polvcar- 
bonaL J 

m? 8 w 2 T Ut eiDeD anderen einer Airbag-Abdeckung 
10 in Vorderansichl dar, der fur die Anbringung am Lenkrad 
auf der Fahrerseite des Kraftfahrzeugs angepaBl ist. Bau- 
teue die dieser Aufbau einer Airbag-Abdeckung 10' mit 
dem Aufbau 10 gemeinsam hat, sind mit gleichen Bezues- 
zeichen mil einem Strich (') versehen. Wie in Fig. -> gezeigl 
umfaBt der Aufbau der Airbag-Abdeckung 10' eine farbbe- 
schichtete einstiickige AuBenschicht IT und einen Bautra- 
ger 14 . Er umfaBt auch ein darauf angeordnctes Schild 15' 
oder erne Verzierung, die vorzugsweise mittels eines Lami- 
nierverfahrens in der Form nach der erfindungsgemaBen 
Lehre an der Airbag-Abdeckung an gehefiet wird. 

Bei der bevorzugten Ausfiihrungsfomi umfaSl die Au- 
Benschicht ein Filmblatt mit folgenden darauf angebrachten 
Schichten: eine Schicht aus Acrylfarbe in ineinandergreifen- 
dem Konlakt mil dem Filmblatt und eine Schicht aus Poly- 
vinyhdenfiuorid (PVDF) mit einer klaren Acrylbeschich- 
tung zum Schutz des Rims vor Beschadigung und urn dem 
film Masuzitat, chemische Widerstandsfahigkeit, Fleckbe- 
standigkeit und Schutz gegen Witterung und UV zu verlei- 
P^iT™ ? dSt bevorzu § ten Ausfuhrungsform umfaBt 

fno £r £eSamten Fllmdic ke von 5 Mikrometer 

(u,J mil), 

Das thermoplastische Elastomer des Airbag-Korpers oder 
Bautragers 14 ist vorzugsweise ein thennoplastischcs Ela- 
stomer wie thennoplasiisches Polyolefin, themioplasusches 
Po yurethan, Polyester, Polycarbonat, eine Mischung aus 
Polycarbonat und ABS (Acrylnitril/Buiadier^Stvrol) oder 
ein ahnhcher Werkstoff. ' 

Fur andere Anwendungen bei Kraftfahrzeugen wird der 
Irager 14 zur Anpassung an die beabsichtigte Verwendunc 
verandert. DemgemaB kann fiir Stofistangen oder Armatu- 
renbretter der Bautrager 14 zumindest aus folgenden Werk- 
stoffen ausgewahlt werden: Lomod®, Bexlov® und therrno- 
piastisches Olefin. Fur Armaturenbrettrahmen (cluster be- 
zel) kann der Bautrager 14 zumindest aus folgenden Werk- 
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stoffen ausgewahlt werden: ABS (Acrvmitril/Butadien/Stv- 
rol), eine Mischung aus Polycarbonat und ABS, Polvcarbo- 
nat und Polypropylen. 

Harte und Eiastizitats- oder Fiexibilitatsmodul der Werk- 
stoffe werden ebenfalls jenach der gewunschten Steifigkeit 
des Bauteils verandert. Typisch liegt die Harte des Airbag- 
Korpers im Berach von etwa 20 bis 100 Shore D, wahrend 
der Elastizitaismodul im Bereich von etwa 93 bis 
2478 MN/m 2 (15000 bis 400000 psi) liegt. Die Harie der 
AuBenschicht. 12 liegt typisch im Bereich von 15 bis 100 
Shore A. Diese Bereiche andern sich selbstverstaridlich in 
Abhangigkeit von dem zu fertigenden Kunststoffbauteil und 
dienen nur der Veranschaulichung eines Beispiels 

Wie in Fig. 3, einem Schnitt der Airbag-Abdeckung aus 
Fig. 1 entlang der Linie 3-3, dargestellt, stUtzt in einem pro- 
duzierten Bauteil mit integral in der Form angeformtem 
Schild Is der Airbag-Korper oder Bautrager 14 die AuBen- 
schicht 12, auf der sich eine zuvor aufgeixagene Farbschicht 
16 befindet, gefolgt von einer Unterschicht 18, vorzugs- 
weise aus Acrylfarbe, und einer klaren Schicht 20, vorzues- 
we^ einer klaren Acrylschicht, und einer Schicht aus 

Fig. 4 stellt eine herkommiiche SpritzguBform 22 zur er- 
findungsgemaBen Herstellung eines Kunststoffbauteils mit 
Schild dar. 

KurzgefaBt gehoren zu einem SpritzgieBsystem eine 
SpntzguBmaschine mit einer Duse 24 zum Einspritzen von 
vorbesummten Mengen oder Portionen geschmolzenen 
Kunststoffs. Zur SpntzguBmaschine gehort ein hydrauli- 
scher SchraubenstoBel, der in der Bohrung im Zylinder der 
SpntzguBmaschine angeordnet ist. Der StoBel plasufiziert 
den Kunststoff und fordert ihn zur Duse 24. Wie dem Facb- 
mann bekannt ist, wird, wenn der Kunststoffplastifiziert ist 
der SchraubenstoBel hydraulisch in Richtung des Gewinde- 
abschmtts des Zylinders vorwam bewegt und spritzt ce- 
schmolzenen Kunststoff durch die Duse 24 

Wie in Fig. 4 dargestellt begrenzen die konvexen bzw. 
konkaven Oberfiachen derFormleile26 und 28 einen Form- 
hohiraum 30, in dem der Aufbau 10 aus Kunststoffbauteil 
und Schild gebildet wird. 

Fig. 5 ist die Darstellung eines einstuckigen Vorformlings 
52 mit einem aus dem vakuumgeformten Filmblatt gebilde- 
ten Schildabschnitt 33, das zunachst in den Formhohlraum 
30 eingesetzt wird. Danach wird, wie in Fig. 6 gezeigt der 
Airbag-Korper oder Bautrager 14 im Kunststoff-SprilzlruB- 
system geformt und bildet ein vollstandiges einheitliches la- 
mimertes Kunststoffbauteil mit Schild. 

Der Korper der Airbag-Abdeckung 14 mit Schild kann 
to^ ^^oplastischem Polyolefin, Polycarbonat, TEE 
E ' Und aus einer Mischung von Polycarbonat 
und Acrylmtril^utadien/Styrol (ABS) gebildet werden Das 
entsprechende Filmblatt 12 muB mit dem Kunststoff des 
Korpers und Schildes kompatibel sein, sodaB zwischen den 
sich beriihrenden Oberfiachen Diffusion stattfindet. Dariiber 
hinaus sollte das Laminat mit dem Substrat, an das es anee- 
heftet werden soil, kompatibel sein. Im allgemeinen wird 
diese Forderung erfiillt, indem man einen Bautrager 14 aus- 
wahlt, der mindestens einen oder mehrere Werkstoffe mit 
dem Substrat gemeinsam hat, auf dem das Laminat angehef- 
tet werden soli. Beispielsweise sollte fiir ein Substrat aus 
SlS aStlSCheni P ° iy0lefin der Bautr ^ er Folypropylen 
In einer anderen Ausfuhrungsform kann die Form so mo- 
difiziert werden, daB sie ein Kunststoffbauteil und/oder 
ScniJd mit erhabener Beschriftung erzeugt. Diese Wirkung 
wird erreicht, indem das gewiinschte Muster oder die Buch- 
staben in die Form eingeatzt werden, sodaB die Buchstaben 
an der Kante einen Radius von mindestens 0,5 mm haben 
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andernfalis der Film reifien una sich dehnen wurde 

Die einzigamgen Merkmaie der laminierten KunscstofT- 
bauteile sind 

1. ein stcifer inncrer Werkstoff zur Unterstiitzung der 5 
beabsichtigten Anwendung, 

2. Verminderung und/oder Beseitigung von Proble- 
men be] der Farbbescbichtung, wie Tropfen, Verlaufe 
Spitzen, Trockenspriihen, Lichtabdeckung und Glanz' 
und verbesserte Farbubereinstimmung und Farbhaf- 10 
tung, 

3. verminderter AusschuB beim Formen durch Sprei- 
zen, FlieBmarken und kleine Oberflacbendefekte, die 
volkg abgedeckt werden konnen, und 

4. erhohte Haltbarkeit der sicb ergebenden Kunststoff- 15 
laminat-Bauteile. 

Hervorgeboben sei, daB das FilmblaU in die SpritzguB- 
form ais Vorformling, wie oben beschrieben, oder von einer 
hilmvorratsrolle eingesetzt werden kann. Auf diese Weise 20 
kann man die Farbe in der Form oder Presse einformen und 
einen zweiten Beschicbtungsschritt vermeiden. 

Die Fig. 7, 8 und 9 zeigen ein Verfahren ahnlich dem in 
oen big. 4, 5 und 6 offenbarten zur erfindungsgemaBen Bii- 
dung ernes laminierten Schildes 15, wobei gleiche Bauteile 25 
in den Fig. 7, 8 und 9 durch Bezugszeichen mit einem Strich 
() gekennzeichnet sind. Dementsprechend begrenzen in 
*ig. 7 die sich gegeniiberliegenden konvexen bzw. konka- 
ven Oberfiachen 2€ und 28' einen Formhohlraum 30', in 
dern das Schild 15' gebildet wird. 30 

In Fig. 8 ist ein einstiickiger Vorformling 32* dareestellt 
der einen aus dem vakuumgeformten Filmblatt erzeugten 
Schildabschnitt 33' definiert und zunacbst in den Formhohl- 
raum 30 eingesetzt wird. Danach wird, wie in Fig 9 g e - 
zeigi, im Kunststoff-Spritzgufisystem der Schildbautrager 35 
14 geformt, wobei ein vollstandiges einheitliches laminier- 
tes Kunststoffschild gebildet wird. 

Wahrend die beste Ausfuhrungsfonn der Erfindung im 
bmzelnen beschrieben wurde, werden die Fachleute auf 
dem Gebiet der Erfindung verschiedene alternative Ent- 40 
wurfe und Ausfuhrungsformen zur Ausfuhrung der in den 
folgenden Anspriichen definierten Erfindung erkennen 
Selbstverstandlich ist nicht beabsicbrigt, dafi die hier ee- 
zeigten und beschriebenen Formen der Erfindung alle mog- 
hche Formen darstellen, obwohl sie die besLe Ausfuhrungs- 45 
form umfassen. Es sei auch erwahnt, daB die verwendeten 
Begnffe beschreibend und nicht begrenzend sind und daB 
man verschiedene Anderungen vornehmen kann, ohne den 
Gedanken oder den Schutzbereich der Erfindung zu verlas- 
sen, wie er im folgenden beansprucht ist. " 50 

Patentanspriicbe 

1. Geformtes Kunststoffbauteii mit angegossenem 
bchild, das in einem Hohlraum einer SpritzguBfonn 55 
geformt wurde, die eine Gestalt hat, welche das ge- 
wunschte Kunststoffbauteii definiert, mit 

- einem Fiimblatt mil einer oberen und einer un- 
teren Oberflache, welches das geformte Kunst- 
stoffbauteii und das Schild definiert, wobei das 60 
Filmblatt aus der aus Polyester, Polyurethan und 
Polycarbonat bestehenden Gruppe ausgewahlt ist, 
wobei das Filmblatt in einem Fonnhohlraum un- 
ter Biidung eines Vorformlings vakuumgeformt 
ist, und der Vorformling in den Fonnhohlraum 65 
eingesetzt wird, und 

- einem in den Formhohlraum der SpritzguBfonn 
unter Biidung eines an die untere Oberflache des 
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Vorformiings gebundenen Bautragers zur Biidung 
des gefbrmten Kunststoffbauteils eineespritzten 
thermopiastischen Elastomer. 
2. Kunststoffbauteii nach Anspruch 1, wobei das ther- 
moplastische Elastomer aus der Gruppe ausgewablt ist, 
die im wesenttichen aus einem thermopiastischen Poly- 
olefin, thermoplastischera Polyurethan, Polyester 
Polycarbonat, Acrylniiril>Sutadien/Styrol-Copolymer! 
Polypropylen, einer Mischung von Acrvlnitril/Buta- 
dien/Styrol-Copolymer und Polycarbonat und Mi- 
schungen aus diesen besteht. 

3. Kunststoffbauteii nach Anspruch 1, wobei das Fiim- 
blatt eine Gesamtdicke von 5 Micrometer (0,2 mil) hat 

4. Verfahren zur Hersteliung eines geformten Kunst- 
stoffschilds, umfassend die Schrittc: 

- Bereitstellen eines Filmblatts mit einer oberen 
und einer unteren Oberflache, die ein Schild defi- 
meren, wobei das Filmblatt aus der aus Polyester 
Polyurethan und Polycarbonat bestehenden 
Gruppe ausgewahlt ist, 

- Vakuumformen des Filmblatts in einem Form- 
hohlraum, urn einen Vorformling zu erhalten, 

- Einsetzen des Vorformiings in den Formhohl- 
raum einer SpritzguBfonn, der eine Gestalt hat, 
die das gewunschte Kunststoffbauteii definiert, 

- Einspritzen eines Lhermoplastischen Elasto- 
mers in den Formhohlraum der SpritzguBfonn zur 
Erzeugung eines Bautragers fur den Vorformling, 
wobei die Erzeugung des Bautragers geniigend 
Druck und Warme schafft, urn den Bautrager an 
die untere Oberflache des Vorformiings unter Bii- 
dung des geformten laminierten Kunststoffschil- 
des zu binden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, wobei das thermopla- 
susche Elastomer aus der Gruppe ausgewahk ist, die 
im wesentlichen aus einem thermopiastischen Polyole- 
fin, thermoplastischem Polyurethan, Polyester Poly- 
carbonat, Acrylnitril/Butadien/Slvrol-Copolymer, Po- 
lypropylen, einer Mischung von AcrylnitriLOButadien/ 
Styrol-Copolymer und Polycarbonat und Mischuneen 
aus diesen besteht. 

6. Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Einspritzen 
des thermopiastischen Elastomers in den Formhohl- 
raum bei einer Temperatur von 216°C (420°F) und ei- 
nem Druck von 0,34 bis 103 MN/m 2 (50 bis 15000 nsi) 
erfolgt. * J 

7. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Vorformling 
vor dem Einsetzen geschnitten wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Bautrager ei- 
nen Elastizitatsmodul im Bereich von 93 bis 
2478 MN/m 2 (15000 bis 400000 psi) hat. 

9. Verfahren nach Anspruch 4, wobei der Bautrager 
eine Harte im Bereich von 15 bis 100 Shore D hat 

10. Verfahren nach Anspruch 4, wobei das Filmblatt 
eine Gesamtdicke von 5 Mikrometer (0,2 mil) hat. 

11. Verfahren zur Herstellung eines geformten lami- 
nierten Kraftfahrzeugbauteils mit ansegossenem 
Schildabschnitt, umfassend die Schritle: 

- Einsetzen eines Filmblatts in eine Vakuum- 
formstation zur Formung des Filmblatts in eine 
vorbestimmte Gestalt eines Kraftfahrzeugbau- 
teils, wobei ein geformtes Filmblatt mit einer obe- 
ren und einer unteren Oberflache erzeugt wird und 
das Filmblatt aus der aus Polyester, Polyurethan 
und Polycarbonat bestehenden Gruppe ausee- 
wahltist, F 8 

- Einsetzen des geformten Filmblatts in den 
Hohlraum einer SpritzguBfonn mit einer Gestalt, 
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die das Kraftfahrzeugbauteil mil angegossenem 
Schildabschnitt definiert, 

- Einspritzen eines thermoplastischen Elasto- 
mers in den Hohiraum der SpritzguBform zur Er- 
zeugung eines Bautragers fur das geformte Film- 
blatt so, daJ3 das thermoplastische Elastomer in in- 
einandergreifendem Kontakt mit der unteren 
Oberflache des gefonnten FilmblatLs isL, wobei 
die Erzeugung des Bautragers genugend Druck 
und Warme schafft, um den Bautrager an die un- 
tere Oberflacbe des geformten Filmblatts unter 
Biidung des geformten laminierten Kraftfahr- 
zeugbauteils mit angegossenem Schildabschnitt 
zu binden. 

12. Verfahren zur Herstellung eines geformten Kunst- 
stoffbauteils, umfassend die Schritte: 

- Bereitstelien eines Filmblatts mit einer oberen 
und einer unteren Oberflache, wobei das Filmblatt 
aus der aus Polyester, Poiyurethan und Poiycarbo- 
nat bestehenden Gruppe ausgewahlt ist, 

- Vakuumformen des Filmblatts in einem Form- 
bohlraum, um einen Vorformling zu erhalten, 

- Einsetzen des Vorformlings in den Formhohl- 
raum einer SpritzguBform, der eine Gestalt hat, 
die das gewiinschle KunslsLoffbautcil definiert, 

- Einspritzen eines thermoplastiscben Elasto- 
mers in den Formhohlraum der SpritzguBform zur 
Erzeugung eines Bautragers fur den Vorformling, 
wobei die Erzeugung des Bautragers genugend 
Druck und Warme schafft, um den Bautrager an 30 
die untere Oberflache des Vorformlings unter Bii- 
dung des geformten laminierten Kunststoffbau- 
teils zu binden, wobei das Filmblatt mit einer 
Schicht aus Acryifarbe und Polyvinylidenfluorid 
und einer Schicht aus Acrylklarlack beschichtet 35 
ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Polyviny- 
lidenfluorid mehr als 50% der Gesamtdicke des Film- 
blatts umfafit 

14. Verfahren nach Anspruch 32, wobei das thermo- 40 
plastische Elastomer aus der Gruppe ausgewahlt ist, 
die aus einem thermoplastischen Polyolefin, thermo- 
plastischem Poiyurethan, Polyester, Polycarbonat, 
AcrylnitriVButadien/Styrol-Copolymer, Polypropylen, 
einer Mischung von Acrylnilril/Butadien/StyroL-Copo- 45 
lymer und Polycarbonat und Mischungen daraus be- 
stebt. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Einsprit- 
zen des thermoplastischen Elastomers in den Form- 
hohlraum bei einer Tempcratur von 21 6°C (420°F) und 50 
einem Druck von 0,34 bis 103 MN/m 2 (50 bis 
15000 psi) erfoigt. 

16. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Vorform- 
ling vor dem Einsetzen geschnitten wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Bautrager 55 
einen Elastizitatsmodul im Bereich von 93 bis 
2478 MN/m 2 (15000 bis 400000 psi) hat. 

18. Verfahren nach Anspruch 12, wobei der Bautrager 
eine Harte im Bereich von 15 bis 100 Shore D hat. 

19. Verfahren nach Anspruch 12, wobei das Filmblatt 60 
eine Gesamtdicke von 5 Mikrometer (0,2 mil) hat. 

20. Verfahren zur Herstellung eines geformten lami- 
nierten Aufbaus aus einem Kraftfahrzeugbauteil und 
einem Schild, umfassend die Schritte: 

- Einsetzen eines FilmblatLs in eine Vakuum- 
formstation zur Formung des Filmblatts in eine 
vorbeslimmte Gestalt entsprechend einem Aufbau 
aus Kraftfahrzeugbauteil und Schild, wobei ein 
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geformtes Filmblatt mit einer oberen und einer 
unteren Oberflache erzeugt wird und das Filmbiatt 
aus der aus Polyester, Poiyurethan und Polycarbo- 
nat bestehenden Gruppe ausgewahlt ist, 

- Einsetzen des geformten Filmblatts in den 
Hohiraum einer SpritzguBform mit einer Gestalt, 
die den Aufbau aus Kraftfahrzeugbauteil Schild 
definiert, 

- Einspritzen eines thermoplastischen Elasto- 
mers in den Hohiraum der SpritzguBform zur Er- 
zeugung eines Bautragers fur das geformte Film- 
blatt so, daB das thermoplastische Elastomer in in- 
einandergreifendem Kontakt mit der unteren 
Oberflache des geformten Filmblatts ist, wobei 
die Erzeugung des Bautragers genugend Druck 
und Warme schafft, um den Bautrager an die un- 
tere Oberflache des geformten Filmblatts unter 
Biidung des geformten laminierten Aufbaus aus 
Kraftfahrzeugbauteil und Schild zu binden, und 
wobei das Filmblatt mit einer Schicht aus Acryi- 
farbe und Polyvinylidenfluorid und einer Schicht 
aus Acrylklarlack beschichtet ist. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, wobei das Polyviny- 
lidenfluorid mehr als 50% der Gesamtdicke des Film- 
blatLs umfaBt. 
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